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ttskl xmd Yerfahren zu dessen Herstellung** 



Die Erflndtmg betrlfft elnen Ski mlt elnem Zenif der Im 
wesentlichen aus verscliauintem Kxinststoff besteht, xmd 
mlt elner den Kern auf alien vler Selten abdeckenden Urn- 
mantelimg aus Kunststoff , die mit dem Kern stoXf Bchltiaslg 
verbiinden let und mlndeatens In Skllangsrlchtung vorzugs- 
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welse auoh In Sklquerrlciitungy eine weaentllcli grSQere 
Festigkeit besltzt als der Kern. Die Ummantelung Ist oft 
durch Glasfasern yerstarkt. 

?ttr den Ski gem^B der Erflndung kQnnen jedoch auch ande- 
re Paserwerkstof f e 9 wle z.B. Eohlefaeem Oder hochfeste 
Metallfasern verwendet werden. 

Unter elner etoff schluasigen Yerblndung wird hi er eine 
Adha^sionsverblndung rerstanden, wle sie Im modern en Skibau 
allgemeln Ublich ist und belsplelswelee zwischen elnem 
Epoxiharz tmd elnem Metall oder Holz entsteht, wenn das 
Epoxiharz in Bertihrung mit dem entspredhend gereinigten 
Metall Oder Holz ausgehartet wird. Ber Ausdruck stoff- 
Bchliissig soil hier jedoch aucli solclie Bindungen umfas-r. 
sen, bei denen die Blndiug durch VerschwelBen oder In- 
einanderdiffundieren der zu verbindenden Kunetstoff e an der 
Oberflache entsteht* 

Skier der etngangs definierten Art bestehen zumeist aus 
elnem Kern aus Polyurethanschaum, der auf der Oberselte 
wad der Unterselte mit einem Glasf aserlaminat aus in 
Skilangsrichtung verlaufenden Paserstrangen verstarkt ist, 
die in ein Epoxiharz elngebetettet sind. Derartige Skier 
sind ebenso wle die bekannten Kunststoff skier mit Holz- 
kern aufwendig in der Pertigung, da der vorgef ertigte 
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Kem «unachst ait der oberen tuid unteren Glasfaserlamlnat- 
lage beklebt werden mufl. Der Kern muB dann auch durch Bei- 
tenwangenetrelf en gescliUt^t werden. AnechlleBend muB die 
laufBOhle mit den Kantenstreif en aulgebracht werden. All 
dies erfolgt mit einem sehr hohen Anteil an Handarbeit. 
Auch iBt bei diesen bekannten Skiem die aefabr gegeben^ 
daB die Umliulliing ISnge der Klebfugen aufgeht und duroh 
bier entstehende Spalte Peuchtigkeit in den Eern eindringt. 
SchlieBlich iet die Kraf tiiberleitxmg aus der oberen Olas- 
faserlaminatecbicht in die untere fflaefaeerlaxninatschicht 
im Bereioh der beiden Seitenflacben durcb die den Eern 
an den Seiten abdeckenden Seitenstreif en nicht optimal, 
da hier eprimgartig von einem Werketoff holier Zug- und 
Druckfeatigkeit (Glaefaserlaminat) normalerweise auf einen 
Werketoff weit geringerer Ziig- nnd Druckfeetigkeit (xmrer- 
Btarkter Kunststoff ) Ubergegangen wird, 

aegentiber dieeem Stand der ICechnik schafft die Erfindtmg 
einen Ski, der eich insbeeondere durch einfache leicht 
mechanisierbare Herstellbarkeit , gute Festigkeit der Urn- 
mantelung bei vttlliger Homogenitfit derselben und gute Ab- 
dichtung des Skikeme gegen dae Eindringen von Feuchtig- 
keit auszeichnet. 

Der Ski gemcLB Erfindtmg iet daduroh gekennzeichnet , dafi 
die Ummantelung ein einatUckiger HohlktSrper ist. Eine 
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Bolclie £on8trizktlon verm^ldet sprunghafte Jlndeiningen der 
Peetigkeit der XTxmnantelung. Irgendwelclie Spalte Oder 
Klebfugen, die aufgehen kBimten oder mangelhaft verklebt 
eein konnten, slnd nicht vorhanden. Der Kraf tfluB in der 
Ummantelung ist auflerst gleichmaBlg. Der Ski kann aucli, 
wie epater dargelegt, einfach und rationell gefertigt war- 
den, wobel der Anteil der Handarbeit aiif ein MindestmaB 
reduziert i8t# 

FUr vlele Ahwendungszwecke, inebesondere ftir liocliwertige 
Skier, wird die Ummantelting vorteilhaft durch. in einer 
Wirrlage in ilir mSglicliBt gleichmaflig vertellte Stapel- 
faeern veretarkt. 

Piir den gegebenenf alls faserverstarkten Kunatstoff wird 
vorteilhaft ein geeignetee Thermoplaet gewShlt, welches 
eine beaonders gute Haftung zwieohen Fasern und Kunetstoff 
aufweiet. Beeonders eignen sich Polycarbonatkunstetoff e, 
wie eie beispieisweise • von der Pirma Farbenfabriken Bayer 
Aktiengesellschaft tmter dem Warenzeichen "Markrolbn" ver- 
trieben werden oder Pblypropylen. Auch ABS uhd Polyfithylen 
Bind geeignete Zunststoffe fur die Ummantelung. 

FUr die meisten Kimststoffe erscheint zur Zeit eine Faser- 
verstarkung jedenfalle dann wUnschensweBt , wenn der Ski 
hoch belaatet wird. Ftlr wenlger belastete Skier, wie 
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z*B. Kinderskier, kann jedoch in vielen Pallen auf die 
Paserverstarkimg verzlchtet werden, da die Pestigkeits- 
eigenschaften durch die Binsttickigkeit der Ummantelung 
wesentlich verbeesert warden^ Wahlt man fiir die Ummante- 
liing Polyathylen - hier wird hochmolekularee Niederdruck- 
polyathylen bevorzugt - und bildet man den Eem auch aus 
(vorzugsweise hochmolekularem Niederdruck) - Polyathylen 
aus 9 80 erh&lt man nicht nur optimale Gleiteigenschaften, 
ohne dafl eine zusStzliche Laufeohle notig ist* Man erhalt 
zugleich einen besonders gUnstigen Kraftflufi von XJmmante- 
liing &u Kern, wenn man den Ski in dem spfiter zu beschrei- 
benden Spritzguflverfahren fertigt* 

1st die XJmmantelxing f aeemrerstarkt , so sollten im Hinblick 
auf die Pestigkeit die Fasern mogliclist lang sein. Im. 
Hinblick auf die Yerarbeitungswdglichkeiten sollten die 
Stapelfasem aBglichst kurz sein. In der Praxis wird die 
L^ge meist zwiechen 0,2 und 3 cm liegen. Die Fasern sollten 
in der Ummantelung mSgllchst gleichm&flig vertellt sein, 
wobei natUrlich die Fasern sicb mOgUchst weitgehend 
parallel zu der jeweils von der Ummantelung bedeckten Ober- 
flfiche des Skis erstrecken sollten* 

Dem Srunde nach kommt fUr den Umm€Lntelungswerkstof f auoli 
sin Duroplast in Frage. Das gilt vor allem dann, wenn 
die Ummantelung 9 wle dies spater erlftutert wird, auf den 
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fertigen Skikern aufgespriiht wird. 

Piir den Skikern wird vorssugsweise ein Verschaumtes Thermo- 
plaaty wie z.B. Polys tyrolechaum, PVO-Schamii, schlagf ester 
Polys tyrolschaum, ABS-Schaiim oder Polyathylenechaiun ver^ 
wendet. Die Diclite des Schaums ist dabei einereeits durch 
den Wunsch nach nledrigem Oewicht und andererseits durcli die 
Porderiing hoher Pestigkeit begrenzt* 

Die Dicke der UmmantelTing wird in der Regel weder 1 mm 
unterschreiten noch 4 mm iiberschreiten. Sie liegt vorteil- 
haft im Bereich von 2 ma. Dabei kann die Ummantelung an 
Bereichen geringer Biegebelastung diinner gehalten werden 
und an Bereichen hoher Biegebelastung dicker. 

Die bei einem Ski auf tretenden Biegebelastxingen werden be- 
sonders gut aufgenommen, wenn man bei faserverstarkter 
Ummantelung der Wirrlage von Pasern dahingehend in Ski- 
langsrichtung orientiert, dafl der iiberwiegende Teil der 
Pasern auf den uberwiegenden !Peil der Paserlange i^n ei- 
ner Richtung verlauft, die mit der SkilSngsrichtung einen 
Winkel einsehlieflt , der geringer ist als 45^. Vorteil- 
haft ist dieser Winkel geringer als 30*^* 

Sine mazimale Orientierung der Pasern, bei der also sMmt- 
liche Pasern parallel zueinander iii Skilangsrichtung ver- 
laufen, 1st nicht erwiinschty da hierdurch die Pestigkeit 
der Ummantelung in Sklquerrichtung stark abf^llt. Optimal 
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ist eine Konstruktion, bei der praktlscH alle Pasern auf 
ihrer praktiech ganzen Lange niir elnen geringen Winkel 
mit der Sklifingsriclitimg, beispielsweise einen eolchen 
von 5 bis 10^ einschlieBen. Je langer die Faaern, umao ge- 
ringer kann dieser Winkel sein, dami-t die entsprechende 
Festigkeit in Skiquerrichtttng noch vorhanden ist. 

Optimal wird die Konstruktion, wenn die Tasem auf der 
Oberseite imd der Unterseite des Kerns nur einen sehr ge- 
ringen Winkel mit der SkilangBrichtung einschlieflen, wfih- 
rend die 7asern auf den beiden SeitenflSchen des Skis einen 
relativ groSen Winkel mit der Skilfingsrichtving , beispiels- 
weise einen solchen zwischen 40 und 60^ einschlieflen^ 

Wenn auch der Ski gemafl Erfindung ohne eine gesonderte 
Laufsohle imd olme Kantenstreif en, wie z*B* Stalilkanten- 
streifen etwa ale Langlauf ski Oder Kinderski ausgebildet 
werden kann, so wird der Ski in bekannter Weise in den 
moisten P&llen zweckmaflig mit Kantenstreif en und/oder einer 
Laufsolile versehen, die mit dem Skikern stoff schlUssig 
- gegebenenfalls auch iiber eine Zwischenlage verbunden 
ist* Von den Kantenstreif en ragen yorteilhaft Yorsprtinge 
in die Ummemtelung und sind mit letzterer form- und/oder 
Btoff Bchliissig verbunden. Die Vorspriinge sind dabei vor- 
teilhaf t schrUg aus den Kantenstreif en herausragende Lap- 
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pen, die in unterschiedlichen Riohtimgen genelgt sind. 
Auf diese Weise ISBt eich aucli bei hartem Werkstoff der 
Kantenstreifen, wie z.B. bei Stahlkanteiistreifen holier 
Pestigkelt, lelcht die gewiinschte b toffs chlttasige Verbindimg 
erzielen, Derartige Kantenstreifen sind bekanntl 

Wenn auch dem Grunde nach ftir die Lauf sohle unterecliiedliclie 
Werkstoff e in Prage konunen, wie z.B. PolytetrafluorSthy- 
len, so wird hierfUr z.Zt. Polyathylen bevorzugt. Besonders 
▼orteilhaft ist ein hochmolekulares NiederdruckpolyMtliylen 
fUr die spater beecbriebene Erzeugimg des Skis durch Spritzen, 
wenn die. Lauf sphle vor dem Spritzen des Skis in die Spritz- 
guBform eingelegt werden soil. 

Wenn gewttnscht, kiSnnen im Kern auch Versteifimgen aus faeer- 
verstarktem Kunststoff verlaufen, welche die obere tand die 
untere Schicht der Ummanteliuig miteinander verbinden. 

Wenn im Vorhergehenden und nachfolgend von einer Ummanteltmg 
gesprochen wird, so kann diese Uiranantelting natiirlich auch 
Locher aufweisen, wie sie beispielsweiee zum Befestigen der 
Bindung mittels Schrauben dienen. Bei Herstellung des Skiis 
im SpritzguBverf ahren sollte der Angufi in der TTmmantelung 
in geeigneter Weise, beispielsweise durch Aufkleben eines 
Kunststoffplattchena Oder durch Ausfrfisen einer entspre- 
chenden Vertiefung und Ausfiillen dieser Vertiefung mit ' 
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elnem geelgneten Kimststoff alDgedlclitet werden. 

Bin Ski gemaB Brfindung Icaim auf versohiedenen ffegen her- 
gestellt werden. So kaxm ss.B. ztinSLchat der Schaums toff kern 
im Spritzverfahren erzeugt und danach auf die sen ein glas- 
faserverstarkter Kunststoff aufgestriclien warden* Bin sol- 
chee Vorgelien bedarf jedoch, wenn ee mechanisiert werden 
soil, aufwendiger Binrichtungen. 

Bevorzugt wird daher ein Herstellxmgsverfaliren, bei dem 
zunSchst die fiir die Ummanteltang benbtigte Menge an ge- 
gebenenfalls faserverstarktem Etmststoff in eine Spritz- 
gufiform fiir den Ski eingespritzt wrid und dann der Ktmst- 
Btoff fUr den Kern in die Form und in dieser in den noch 
flieStaren Ummantelungs-Kunststof f eingespritzt und auf- 
geschauint wird, wodurctL letzterer Kunststoff ersteren um- 
nantelnd an die Pormwandung angeschmiegt wird. Wesentlicli 
ist bei einem solclien Yorgehen, daB tatsachlicli der aufzu- 
ach£lumende Kunststoff trnmittelbar in den die Form erst zum 
Teil ausftillenden fliefibaren Ummantelungs-Kunststoff einge- 
spritzt wird, da nur Ixierduroh eine Fullimg der Form ge~ 
wShrleistet wird, bei welcher der Ummantelungs-Kunststoff 
Ubefall an der Forminnenwaudung anliegt, so daB er tat- 
sachlich den verschaumten Kunststoff, der den Kern bildet, 
einwandfrei mit innerhalb der zulSssigen Abweichungen 
gleichmasiger Dicke umhUllt* Dieses Verfaliren kann mit 
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einer sogenannten Doppelspritzgufimaschine diirchgeftmrt wer-^ 
den, welciLe in den gleichen Angufi der Form nachelnander jzwei 
Tinterschiedliclie Kunststoffe einspritzt. Wesentlich ist 
bei diesem Verfahren, daB die richtigen Temperaturverialt- 
nisse eingehalten werden, da der gegebenenfalls glasfaser- . 
verstarkte Ummantelxings-Ktmststoif natiirlich erst dann 
erstarren darf , wenn die Form vollstandig und richtig aus- 
gefilllt ist. Die Form mul3 also wahrend des Spritzvorganges 
verhaltnismS^Sig warm sein* Ihre Temperattir sollte eine 
TemperatuTy bei welcher der Ummanteliings-Kunstsxoff noch 
einigermaflen fliefit, nicht zu sehr untersclireiten. Auch 
mtissen die Spritztemperaturen der beiden verscliiedenen 
Kunststoffe richtig gewahlt sein. So soli vor allem der 
UmmanteltLngs-Kunststoff zaher sein als der in der Form zu 
verscliaumende Exmststoff fur den Kern, da aucli dies eine 
gleichmaSige Dicke der Ummantelung begiinstigt* Die genauen 
Temperatur- und ZfihigkeitsTerhaltnisse mussen nattirlicli 
von Fall zu Fall Je nach der gewslblten Kunststoff paarung 
abgestixmnt werden. 

Erfolgt das Einspritzen der Kvinststoffe in die Spritzgufl- 
form etwa von der Skimitte lier, so liat dies den Vorteil 
relativ geringer FlieBstrecken des Eunststoffes in der 
Form# Dieses Vorgehen eignet sioh. daher besonders fur lange 
Skier# Bei kurzen Skiern werden die Kunststoffe vorzugs- 
weise von einem Skiende her eingespritzt. Bevorzugt wird 
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liier wiedertim das Einspritzen von der Skispitze her, da 
von dieeer aus wegen der kontinuierlichen Yerbreiterung des 
SkiB eine besonders gleichmafiige Verteilung des Werkstoffes 
gewahrleistet 1st. Die Einspritzriclitiang eollte in beiden 
Fallen vorteilhaft etwa eenkrecht zur gkiflaclie verlaufen. 
Dadurch. wird verliindert, daB der Kunetstoff zunaclist in 
Form einee Strahles in die leere SpritzguBf oirm hinein- 
BchieBt, und erreiclit, daB der Kunststoff die Form jeweile 
titer den ganzen Querschnitt von der Spitze lier nach hinten 
hin fiillt* 

Mit Skiflaclie wird liier eine der beiden groBen SkioberflM,- 
chent also die obere Skiflache Oder die tint ere Skijflelche 
bezeichnet. Vorteilhaft erfolgt das Einepritzen von der 
oberen Skiflache her. 

Soil ein Ski mit Laufsohio und/oder Kant ens tre if en lierge- 
etellt warden, so werden vorteilhaft die Laufsohle und/oder 
die Eantenstreif en sowie gegebenenf alls Zwischenlagen, 
Spitzenschoner, Endenschoner und Versteifungen vor dem 
Einepritzen in die Form eingelegt und in dieser f estgehalten. 
Hat der Ski sowohl eine Laufsohle als auch Kantenstreifen, 
so werden letztere vorteilhaft miteinander und gegebenen- 
falls weiteren Teilen, wie Zwischenlagen, Spitzenschonem 
Oder Endenschonem zu einer vorgefertigten Einheit ver- 
klebt Oder einer anderen geeigneten Weise verbunden und 
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danach wird diese Einhelt in die Form eingelegt. Die Ein- 
legeteile werden in der Form sweckmafiig durcli Ansaugen 
mitt els dtinner Luftkan&le in der FormoTjerflaclie festgelial- 
ten, Stahlkantenstreifen konnen in der Form aucli magnetisch 
gehalten werden • Der Ski kann audi mit Oberkantenstreif en 
Terselien werden » die ebenfalls magnetisch in der Form ge- 
halten werden konnen. Sattlrlicli miissen die dem Skikern au- 
gekehrten Oberflachen der in die Form eingelegten Teile 
so vorbereitet eein, dafi sie mit dem gegebenenfalls glae- 
faserverstarkten Kunststoff eine f ormscbliissige oder eine 
stoffschlUssige Verbindtmg oder beides eingelien kSnnen^ 

Sollen eine zusatzlicbe obere Abdeckung iind gegebenenfails 
auch sus&tzliclie Seitenabdeckungen vorgeseben werden, so 
kSnnen auch diese vor dem Einspritzen in die Form einge- 
legt und dort beispielsweise durch Ansaugen an die Formwan- 
dung festgeiialten werden • 

Bine weitere MSglichkeit zum Herstellen von Skiern gemafl 
Srfindimg besteht darin, dafl faserverstarkter Kxuiststoff 
auf den vorgef ertigten Skikern aufgesprtiht wird. Aufsprtlh- 
▼erfahren ftlr glasfaserverstarkte Kunststoffe sind bei- 
spielsweise aus der deutschen Patentsohrif t 1 214 870 der 
Firma Aust ft Schuttler & Co., M.A.S., Kunst s toff mas chinen- 
aesellechaft mit beschrankter Haftung, Dttsseldorf , bekannt. 
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Auf den Inlialt dleser Patentschrlf t wlrd liiermit ausdriiok- 
lich bezug genommen. 

Das Aufsprlilien kaim beispieleweise dadurch geBohehen, daB 
der Ski ladiglich an der Spitze land am Ende gehalten zwl- 
Bchen vler entsprechenden Spriihelnrlchtungen hindurchge-- 
flihrt wlrd 9 von denen Jede elne der vier Selten des Skis 
beaprtiht* Die Sprlilieinriohttingen und die Yofrschubgeactawin- 
digkeit dea Skia kSnnen dabei ao eingeregelt warden, daS 
an jeder Stelle dea Skia die gewtinaclite Ummantelungadlcke 
erreicbt wird, Vorrichtungen zum AufaprOHen glaafaaerver- 
stfirkter Eimstatoff e aind bekannt imd warden beiapielswei- 
ae von der Firma Ranaburg GmbH in Eeuaenstamm vertrieben, 

ITaclifolgend werden Skier gem^fi Erfindtmg im Zusaimiienliang 
Bit ibrer Heratellung gemHQ Erfindiing anhand der achemati- 
achen Zeichnungen naher erlautert. In dieaen zeigen: 

Fig. 1 eln^en Langsacbnitt diiroh eine Form mit Torderem An- 
gufi BUT Heratellung einea Skia gem&fi Erfindung im 
SpritzguBrerfahreny in welche aoeben der gegebenen- 
falla glaafaaeznrerat&rkte Unmanteltmgs-Eunatatoff 
in der erforderlicben Henge eingeapritzt wurde. 

Fig. 2 in gleleher Daratellung wie Fig# 1 den mittleren 
leil der Sprit zgufiform wShrend dea Einapritzena 
und Auf achaumena des Kimstatoffa fur den Kern, 
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Pig. 3 in gleiclier Darstellung wie Pig, 2 den mittleren 

leil der FoTm nach dem f ertigen Einspritzen wahrend 
des AushS^rtens des Ennststof f s , 

Pig* 4 den Sohnitt IV-HT aus Pig. 3 etwa in nattirliclier 
GrSfie nach der Entnabme des Skis aus der Porm, 

Pig# 5 den Ski gemSfi Pig. 4 in gleicher Darstellung nach 

Yerkleben mit elner Laufschiene und den Stablkanten, 

Pig* 6 in Seitenansiclit eine mit Stahlkanten, einem 

Spitzenschoner und einem Endensclioner zu einer Ein- 
iLeit verbimdene Laufsolile von der Seite, 

Pig. 7 den Schnitt VII-VII aus Pig. 6 etwa in natiirliclier 
GroBet 

Pig. 8 den Schnitt TIII-YIII aus Pig. 6 etwa in natiirliclier 
^ Grofiey 

Pig.. 9 elnen dem Schnitt IT— lY in Pig. 3 entsprechenden 

Schnitt durch eine Porm zur Burchfiihrimg elnes an- 
deren Spritzgufiverfahrens gemaB Erfindung^ bei wel- 
chem vor dem Spritzen des Skikerns mit seiner TJm- 
mantelung die £aujf8ohI|.e mit den Stahlkanten in die 
Porm eingelegt wird^ 
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FigolO den gleichen Schnlt-t wie Pig. 9 in einem Verfahrens- 
zuBtand, der etwa dem VerfalireuBZUstand von Pigi 2 
entepriclit > 

Flg.ll den gleichen Solmitt wie Pig. 9 imd 10 hach Beendi- 
gung des Binspritzens tmd AuBhartens in der Form, 

Pig,12 eine weitere AusfiQirungsf orm eines Skis gemSB Br- 
findtmg im Langeschnitt , 

Pigo13 den Scimitt XIII-XIII aus Pig. 12 in gegenttber 12 

auf fast naturliclie SrSfle vergrbflertem MaSstal), und 

Pig. 14- biB 16 in ShnlicHer Darstellimg wie Pig. 1 bia 5 

die Heretellung einea Skis gemSB Brfindung in einer 
Porm mit mittlerem Angafi* 

In Pig. 1 erkennt man die Porm 1 mit einem Pormoberteil 2 
Tind einem Pormunterteil 5, die zwisohen aich eine den Um- 
riBsen des mit der Ummantelung veraehenen Skikema ent- 
entsprecliende Pormhablung 4 freilassen, zu der ein Angufi 5 
ftihrt. Im Beispiel fallt die Trennfl&clie der Porm der ein- 
facherer DarBtell\mg wegen mit der unteren Oberflfiche 6 
der H5hlung zuaammen. Der einfachen Deurstelltmg wegen ist 
auoh in den Pig. 1 bia 3 und 12 die Sioke des SlcLs wesent- 
lich ilbertrieben dargeetellt. Ztir Erzeugung eines Skis wird 

-16- 

209851/00A2 



SDOCID: <DE 2127a30A1 I > 



« 16 - 



2127330 

nun, wle' ebenfalls aus Pig. 1 ersichtlicli, zunachst der 
Uiimiantelxmgs-*Kunststorf ±m Belapiel 1 mlt etwa 0,7 sm 
langen Glasfasern veretarktes Polycarbonatharz - durch 
den Angufi 5 eingespritzt , bis die fur die ITimnantelung er- 
forderliche Mange 7 des Polycarbonatharzes in die Form 
eingetreten ist. 

Bevor eine zu starke Verfeetigung dee Polycarbonatliarzes 
^ eingetreten ist^ werden nun der zweite Spritzkolben /(der 

DoppelspritzguBmaschine und der Angufi 5 der Form aneinan- 
der angesclalossen und es wird durcli den AnguB 5 der aufzu-* 
schaumende Kunststoff , beispielsweise ein Polyetyrol, ein- 
gespritzt und aufgeacliaumt. Hierbei schiebt nun das Poly- 
styrol das Polycarbonatharz, welches wahrend des Einspritzens 
des Polyetyrols zMher ist als letzteres, nicht vor sich her, 
sondern dringt in die den Pormhohlraum 4 nur zum geringen 
Teil fullende glasfaserverstarkte Polycarbonatmasse ein und 
treibt diese stetig auf , wie dies in Pig. 2 und 3 dargestellt 
I ist. Das Auftreiben erfolgt dabei so, dafi das Polycarbonat- 

harz wahrend des ganzen Einepritzvorgangs des Polyetyrols 
dieses ummanetelt und schliefilich eine Ummantelung von er- 
staunlich gleichmaBiger Wandstarke bildet, die das beim 
Einspritzen auf schaumende Polystyrol umgibt. Mit Beendi- 
gung des Einspritzens und Aufschaumens des Polystyrols ist 
der in Fig. 3 gezeigte Zustand erreicht, d.h# in der Form 
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let eln Eem 8 aus verschaumtem Polyatyrol entstandeziy der 
Ton elnem Mantel 9 aus einem glaefaserverat&rkten Polycar- 
bonatharz lungeben lst# Der bei einfachen Anf orderimgen nun 
praktisch fertige Ski wird der Form 1 entnommen. Der Angufi 
an der Sklspitze wlrd entfernt und nacli Glattschnelden 
uberklebt • 

Bin derartiger Ski lai3t sich ohne zusatzliche Arbeitsgange 
mit Stahlkanten versehen, indem man vor dem Spritzen in die 
Form Stahlkanten einlegtf die Yerankerungsmittel aufweisen* 
Die Stahlkanten k5nnen in der Form z.B. magnetisch gehal- 
ten werden. 

Der Querschnitt dee bo entatandenen Skis ist aus Fig. 4 er-* 
Bichtlich. Grelegentlich wird hierbei im ffegensatz zur Dar- 
stellung der Zeichnung keine Materialanh^uf ung ^ aondern 
eine Materialachwachung der glasf aserveratarkten Kunat- 
stoffummantelung 9 in den Kanten auftreten. Eine derartige 
MaterialschwSchiing in den Kemten wird bei dem eben be-* 
aohriebenen Einapritzverf ahren in der Eegel jedoch nur am 
rtickwartigen Skiende in nennenswertem MaBe auftreten, wo aie 
keine wesentliche Beeintrachtigtmg fiir den Ski mehr dar- 
stellt • 

In genau der gleichen Weiae kann auch ein Ski mit einer 
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nnanantelung ohne Faserverstarkiing ge sprit z t werdeii, Wl^" ^ 
z.B. der In der Elnleitiing erlSuterte Ski aus liocli mole- 
kularen Niederdruckpolyathylen, der von Hause aus heinror- 
ragende Grleitelgenschaften hat« 

Der BO entstandene In 7ig« 3 noch. In der Porm lind In Flg« 
A In entformtem Zustand gezeigte Ski, geniigt bereits eln- 
fachen Beansprucliimgeny z.B. als Klnderskl* Fur holiere 
Beanspruchungen kann er noch. mit einer Laufsolile 10, bei- 
splelsweise aus Polyathylen und Stahlkantenstreifen 11 ver- 
sehen werden. Dlese werden vorteilliaft auf gebraclit , Indem 
zunachst die Stahlkantenstreifen auf den umlitillten Skikern 
aufgeklebt warden* Danacli kajin die Laufsoh.le 10 avifgeklebt 
werden. Dlese wird anschlleflend nocb iiberschllff en. In Shn- 
licher Welse kann der Ski auch mlt elnem Spltzenschutz 
und einem Endenschutz versehen werden. Auch Im Ultraisclaall- 
schweHSverfahiren konnen nachtraglich Spitzen- \xad Enden- 
scbutztelle sowle andere zu befestlgende Telle angebracht 
werden« 

In ahnlicher Weise kann beispielsweise auch. ein Ski mit 
Stahlkanten und Laufsohle versehen wer den, bel dem der 
Sohauxnstoffkern nicht Im Sprit zguBverfahren, sondern dureb 
Aufsprlihen mit einer glasfaserverstfirkten Kimststoffum- 
mantelung versehen wurde. 
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Eine andere Megllclikeit zur Herstellung elnes Skis gemaB 
Erfindung ist anhand der Fig. 6 bis 11 erlSutert. 

Hlerbei wird zunSchst eine untere Belageiidieit 15 hergestellt, 
Die Belageinlieil; besteht im AusfUliruiigBbeispiel aus einer 
PolyathLylen-Iiaufsolile 16, die an ibren beiden Seiten mit 
Stablkanten 17, beispielsweise mittels eines Epoxitfiarz- 
klebers verklebt ist. Wie aus Pig. 6 imd 8 ersichtlicb, 
bestebt die StahUcante in an sicb bekannter Weise aus 
Einzelgliedern 18, die elastisch mlteinander verbunden sind. 
Von jedem dieser Einzelglieder 18 ragen als Verankerimgs- 
mittel zwei ausgestanzte Lappen 19 schxag nacb oben, die 
spSLter in der Umlilillung verankert werden sollen. Derartige 
Stablkanten sind bekannt und werden von der Anmelderin 
vertrieben. Am Vorderende schlieBt sicb an die Stahlkan- 
ten 17 nnd die Laufsoble 16 ein Spitzenschoner 20 an, der 
sicb von den Stalilkanten 17 lediglicb dadurch unterscbeidet , 
daS an seiner AnBenseite ein Steg 21 bis zixr spateren obe- 
ren Skioberf lacbe nacb oben ragt. Aucb der Spitzenschoner 
ist mit dem Soblenbelag 16 verklebt. Am ruckwartigen Ende 
der Belageinlieit 15 ist ein Endenscbutz 22 vorgeseben, der 
spater mittels an ihn angebracbte Vorspriinge 23 ebcnfalls 
in der Xfmbttllung des Skikerns verankert wird^ 

Die so gescbaffene irntere Belageinbeit 15 wird nun in eine 
entsprechend ausgebildete SpritzguBf orm 25,26 eingelegt, 
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die bel 27 getellt let (Flg.9)« Wle erslclitllcli, wlrd die 
Belageinheit 15 in der Form bereits durcli das Formoberteil 
25 gehalteno Sclineiden ;)edoch die Seitenkanten der Belag- 
einheit 15.mit den entsprechenden Seitenoberflachen 28 
des Formoberteils ab^ so kann die Belageinheit 15 an der 
entsprechenden Oberflaclae des Formunterteils durch Ansau- 
gen gebalten werden* Das Ansaugen kann mittels entsprechen- 
der diinner Luf tabsaugkanale 29 bewirkt werden. Aucb konnen 
die Stablkantenstreif en 17 dixrch eingebaute Uagnete in 
der Form gehalten werden. 

KachL dem Einlegen der Belageinheit 15 erfolgt das Spritzen 
des Skis in der gleichen Weise wie dies oben anhand von 
Fig. 1 bis 4 erlelutert wurde. Der in Fig* 2 dargestellte 
halbausgespritzte Zustand der Hohlform ist in Fig* 10 
dargestellt. Figo 11 zeigt den voll ausgespritzten Zustand 
der Hohlform. Nach Erreichen des in Pig. li gezeigten 
Zustandes muB ntir noch abgekiihlt werden. Nun kann der fer- 
tige Ski der Form entnommen werden. Wenn gewunscht, kann 
die Laufsohle noch tiberschliff en werden. Gegebenenf alls 
k5nnen auch die obere Seite und die beiden seitlichen 
Fiachen noch lackiert oder mit anderen tlberziigen versehen 
werden. Der so erzeugte, in Fig* 11 noch in der Form ge- 
zeigte Ski besitzt einen Kern 30 9 der allseitig mit einer 
TJmmantel\aig 51 aus glasf aserverstarktem Kunststoff form- 
schliissig verbunden ist. In die Unterseite der Ummsintelixng 
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31 Bind die Zungen 19 der Stahlkanten 17 f ormsclilllsslg ein- 
gebettety so dai3 die Stahlkanten feat an der Uininantelung 
gehalten slnd» Die Stahlkanten 17 sind ferner mit der lauf- 
aohle 16 verklebt, die ebenfalls stoff schliiasig mit der 
tinteren Seite der Uxsmantelung 31 verbunden iat* Zu diesem 
Zweok kann entweder die Oberaeite der Laufaohle 16 vor dem 
Einbringen in die Pora mit einem geeigneten Eleber bestri- 
chen worden sein oder aber es kann diirch geeignete Werk- 
atoffpaarung zwiachen Ummantelung 31 nnd Laufaohle 16 eine 
Adh&aionabindiing zwiachen den belden Knnstatoff en ent- 
atehen, Auch eine Bindimg durch VerachweiBting bzw. Siffuaion 
der Eunatatoff e ist mSglich. 

Der in Plg» 12 und 13 gezeigte Ski tinteracheidet aich Ton 
dem Ski gema.fi Vig. 11 im weaentlichen dadurch, daS er zu- 
asltzliche Terateifungen 35 beaitzt. Sieaer Ski wird Mhn- 
lich wie der Ski gemafl Pig* 11 hergeatellt* Vor dem Schliea- 
aen der Porm wird jedoch in die Porm zuaatzlich ein trapez- 
f ormig geknickt Torgeformtes Band aua glaafaaerreratfirktem 
Eimatatoff an ^eder Seite der Belageinhelt 14 in die Porm 
eingelegty ao daS ea die in Pig. 13 gezeigte Iiage ein- 
nimmt. Yorteilhaft wird daa Band vor dem Einlegen in die 
Porm achon mit der Belageinheit 15 verklebt, damit danach 
beim Spritzen der in die Porm eindringende Kunatatoff daa 
Band nicht mehr verdrSngen kann. Jedea der beiden Bander 
35 wird dabei in geringem Abatand von der Pormaeitenwand 28 
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angeordnety damlt der glasfaserverstMrkte Kunststoff slcli 
aufierhalb des Samdea 33 zn elner geschlossenen 01)erflaclxe 
schlleBexi kann. Auf dlese Weise wlrd eine besonders gute 
KraftUberleltimg von der oberen Schlcht 36 der Hmmantelimg 
31 zu der unteren Schlclit 37 dleser Ummantelung errelclit* 
In Pig« 12.ist der tJbersichtlichkelt halber die Ummarite- 
lung weder solirafflert noch scliwarz ausgezogen; ebenfalls 
niclit die belden BSnder 33* 

Walirend bIcIi die Herstellung elnes Skis gemMLB Erflndung^ 
wie sie in den Pig* 1 bis 3 dargeetellt ist, in erster 
Llnle fiir relatly kurze Skier elgnet, ist in ahnllcher 
Sarstellungswelse in den Pig. 14 bia 16 eln Yerfahren dar- 
geetellt, welches slcli besonders fiir die Fertigung langer 
SLkler eigne t* 

Auch. hler bestelit elne Form 41 aus einem Formobertell 42 
tmd einem Formuntertell 43 » die zwischen sicli den der 
Form des fertigen timmantelten Skikerns entsprechenden 
Hohlratim 44 freilassen. Die Form besitzt einen Arigufi 45* 

Hler sltzt der AnguS jedoch im Gegensatz zu Flg« 1 bis 3 
in der Hltte des Skis. Die richtige Lage des Angiisses 
ist hierbel fiir eine gute Ausfiillung der Form und gleicli- 
maSlge Ummanteliuig des Schaums toff kerns mit dicht ver- 
schaumtem, gegebenenfalls faserverstarktem Kiuiststoff we- 
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sentlich* Vorteilhaft eitzt der Angufl etwa so^ daB eioh so- 
wolil vor dem AnguB als auch liinter dem AnguB in Skilangs- 
richtung das gleiche Pormliolilraumvoliunen befindet. Pig. 14 
zeigt die Form nach dem Einspritzen des Kxmststoffs filr 
die Ummantelung. Man erkenrit dort die scliwarz gezeichnete 
Kunetstoff masse 47. Pig. 15 zeigt die gleiche Form wShrend 
des Einspritzens des Schaumstoffs 46, der berei1;s dabei 
ist, den Ummantelungskunststoff zu verdrangen und an die 
Pormwandtmg anzuschmiegen. 

Pigo 16 zeigt die gleiche Porm nach Beendigimg des Sptitz- 
vorganges, wobei der Skikem 48 mit der TJmmantelimg 49 
fertig versehen ist, Nach dem Entnehmen des Skis aus der 
Porm braucht nur noch der AnguB entf ernt tmd die AnguB- 
Sf fnung auf der Skioberseite geschlossen zu warden. 
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Patentansprtiche : 

Ski mlt elnem Eem, der Im we sent lichen aus vers.chaum- 
tem Kiinststoff bestehtf und mlt elner den Eem auf alien 
Tier Seiten abdeekenden Ummantelung aus Kims ts toff, die 
mlt dem £ern etoff schluesig verbunden let imd mindestens 
In Skliangsrlclitiing, vorzugewelse auch In Sklquerrlclxtung, 
elne wesentllpli grSfiere Peetlgkelt besltzt als der Kern, 
dadixrch gekennzelchnett daB die XJmmanteliuig eln elnsttickl- 
ger Eoblkorper l8t« 

Ski naclL Ansprucli 1, daduroh gekennzelchnet , dal3 die Um- 
mantelnng durch In elner Wlrrlage In Ihr vertellte Stapel- 
fas earn vers tSrkt Ist* 

Ski nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet , daB die Wlrr-* 
lage dalilngehend In Skllfingsrlchtung orlentiert let, dafi 
der tiberwlegende Tell der Fasern auf dem uberwlegenden 
Tell der Faserl&nge in elner Richtung verlauft, die mit der 
Skllangsrlchtimg elnen Wlnkel einschlleBt, der gerlnger als 
45^ 1st. 

Ski nacb Ansprucli 3, dadurch gekennzelchnet , daB der Vlnkel 
gerlnger als 30^ 1st. 
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5» Ski nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mi* Kantenstreif en 
und gegebenenjralla einer Laiifsolile, die mit dem Skikern 
stoff Bchltissig - gegebenenfalls ilber eine Zwischenlage - 
verbunden let, dadurch gekexmzelclmet , daB von den Kanten- 
streif en Yorapriinge in die Hmmantelung ragen und mit.dieser 
form- iind/oder etoff schlussig verbunden sind# 

6. Ski nach einem der Anspruche 1 bis 5$ dadurch gekenn- 

zeichnety daB im Kern Yersteifungen aus faserverstMrkten 
Kunststoff verlaufen, welche die obere und die untere 
Scbioht der Ummantelung miteinander verbinden* 

7« Ski nach einem der Ansprficbe 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kunststoff der Tlimnantelung hochmolekularea 
Iffiederdruckpolyathylen ist, wShrend der Kernkunststoff 
versch&umtes Bolyathylen ist* \ 

8. Yerfahren rnxm Herstellen eines Skis nach einem der An- 
spriiche 1 bis 7 $ dadurch gekennzeichnet t daB ztrnfichst 
die fiir die Ummantelung benStigte Menge an gegebenenfalls 
faserverstfirktem Kunststoff in eine SpritzguBform fiir den 
Ski eingespritzt wird, und daB dann der Kunststoff fiir den 
Kern in die Vorm in den noch flieBbaren faserverstSlrkten 
Kunststoff eingespritzt iind aufgeschauint wird, wodurch 
letzterer Kunststoff ersteren timmantelnd an die Formwandung 
angeschmiegt wird» 
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9* Yerfahren nacli Ansprucli 8^ dadurcli gekezmzelchnet 9 dafl 

das Elnsprltzen der Kxmststoffe von der Skimltte Oder von 
elnem Skiende her erfolgt. 

10* TerfaTiren nach Ansprucli 9, dadtircli gekezinzelchnett daiB 
das Elnsprltzen von der Sklspltze her erfolgt^ 

11 • Yerfahren nach Anspruch 9 oder 10 9 dadurch gekexmzeichnety 
daS die Elnsprltzrichtung etwa senkrecht zur Skilaiifflache 
veriauft» 

12. Yerfahren nach elnem der Anspriiche 8 bis 11, ztun Herstellen 
eines Side nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzelchnet, 
daB die Laufsohle, die Kant ens tr elf en sowle gegebenenfalls 
Zwlschenlagen, Spltzenschoner, Endenschoner und Verstei- 
fungen vor dem Elnsprltzen In die Form elngelegt und in 

m 

dleser festgehalten werden. 

13* Yerfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzelc?;inet , daB 
elne zusatzllche obere Abdeckung und gegebenenf alls auoh 
Seltenabdeckungen vor dem Elnsprltzen In die Form elngelegt 
und dort festgehalten werden. 

14* Yerfahren zum Herstellen elnes Skis nach elnem der Anspx 

che 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet , daS der f aserverstar.- 
te Ktmststoff auf den vorgef ertlgten Sklkern aufgespruht 
wlrd . 
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